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Verfahren zur Herstellung von Warmetauschern 



Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung von 
Y/armetauschern mit gegeniiberliegenden festen Rohr- Oder Kopf- 
platten mit Lochem, deren Durchmesser dem Innendurchmesser 
der Rohre gleich 1st. 

Es ist im Bau von \7armetauschern bekannt, die Rohre mit einer 
der beiden Kopfplatten mittels einer Stumpf schweiBung zu 
verbinden, wahrend an der anderen Platte Locher von einem 
Durchmesser vorgesehen werden, der dem AuBendurchmesser der 
Rohre gleich oder groBer als dieser ist, urn die Rohre in die 
Kopfplatte einsetzen zu konnen. Bei dieser Art der Herstellung 
ist es nicht moglich, an der zweiten Platte mit einer Stumpf - 
schweiBung zu arbeiten, sondern es ist nur eine Winkel schweiBung 
od. dgl. moglich, die es nicht zulaBt, einen konstanten Durch- 
messer im Durchgang von Platten- und Rohroffnung zu erhalten. 

Der Erf indung liegt die Auf gabe zu Grunde , ein Verf ahren auf- 
zuzeigen, nach dem es moglich ist , tfarmetauscher mit gegeniiber- 
liegenden festen Kopfplatten zu bauen, wo bei die Locher in 
beiden Kopfplatten dem Innendurchmesser der Rohre gleich sind 
und ein baulicher Raumzusaitfmenhang zwischen den beiden Platten 
und den Rohren ohne irgendwelche Schlitze , um die Moglichkeit 
des Auftretens von Ermiidungs- oder Korrosionserscheinungen 
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Verfahren zur Herstellung von Warmetauschern 



Die Brfindung betrifft ein Verfaliren zur Herstellung von 
Y/armetauschern mit gegemiberliegenden festen Rohr- oder Kopf- 
platten mit Lochern, deren Durchmesser dem Innendurchme sser 
der Rohre gleich ist. 

Es ist im Bau von Warmetauschern bekannt, die Rohre mit einer 
der beiden Kopfplatten mittels einer Stumpf schweifiung zu 
verbinden, wahrend an der anderen Platte Locher von einem 
Durchmesser vorgesehen werden, der dem AuBendurchmesser der 
Rohre gleich oder groBer als dieser ist, um die Rohre in die 
Kopfplatte einsetzen zu konnen. Bei dieser Art der Herstellung 
ist es nicht moglich, an der zweiten Platte mit einer Stumpf - 
schweiBung zu arbeiten, sondern es ist nur eine WinkelschweiBung 
od. dgl. moglich, die es nicht zulaBt, einen konstanten Durch- 
messer im Durchgang von Platten- und Rohroffnung zu erhalten* 

Der Srfindung liegt die Aufgabe zu Grunde , ein Verfahren auf- 
zuzeigen, nach dem es moglich ist , Warmetauscher mit gegeniiber- 
liegenden festen Kopfplatten zu bauen, wobei die Locher in 
beiden Kopfplatten dem Innendurchme sser der Rohre gleich sind 
und ein baulicher Raumzusan&nenhang zwischen den beiden Platten 
und den Rohren ohne irgendwelche Schlitze , um die Moglichkeit 
des Auftretens von Ermiidungs- oder Korrosionserscheinungen 



409881/0282 



23 A 1 808 




an den Schlitzen selbst auszuschalten , .^egeben ist und wobei 
ferner der SchweiBvorgang erleichtert wird, der in einem 
StumpfschweiBen iiber die ganze Breite oder Starke der Rohrwand 
vorzugsweise bestehen soil. 

Das der Losung der gesteilten Aufgabe dienende Verfahren sieht 
die folgende Schritte vor: 

a) es wird eine bereits mit Lochern versehene, jedoch mit dem 
Mantel des Warmetauschers nocli nicht verschweiBte Kopfplatte 
in einer horizontalen Lage angeordnet; 

b) an der Platte werden die Leitbleche, Zuganker und Abstands- 
rohre oder — stabe befestigt; 

c) die Rohre werden nacheinander durch die Leitbleche eingefiihrt; 

d) die Rohre werden mit dieser ersten Kopfplatte, deren Locher 
einen dem Innendurchmesser der Rohre gleichen Durchmesser 
haben, auf voller V/andstarke mittels eines Stumpf schweiB- 
vorganges verschweiBt; 

e) der Mantel des Warmetauschers erhalt eine Dehnverbindung . 
und zwei durchlauf ende Ringe, die yon kleinen Konsolen ge- 
stiitzt und beidseits der Dehnverbindung angeordnet werden 
und selbst Spannschlosser tragen konnen (anstelle der Ringe 
kbnnen auch gleichartige Vorrichtungen vorgesehen werden, die rund 
um den AuBenumfang des Mantels jeweils beidseits der Dehn- 
verbindung angeordnet werden); 

f ) zwischen den beiden Ringen oder den gleichartigen Vorrich- 
tungen werden rund um die Dehnverbindung Spannschlosser 
- vorzugsweise schraubbare Spannschlosser - angebracht, um 
eine Langsdehnung der Dehnverbindung um einige mm zu ermoglichen$ 

g) der derart vorbereitete Mantel wird an der das Rohrbiindel 
und die erste Kopfplatte enthaltenden Anordnung befestigt und 

h) mit dieser Anordnung verschweiBt; 

i) die obere oder zweite Kopfplatte wird mit dem Mantel in der 
Weise verschweiBt, daB zwischen den Rohrenden und ihren 
Sitzen an der Kopfplatte ein Abstand von wenigen mm verbleibt, 
der gleich der Ausdehnung der Dehnverbindung des Mantels ist; 

-5- 
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k) samtlicbe Locber in den beiden Kopfplatten und evtl* Off- 
nungen im Mantel, z.B. fur die Zu- und Abfuhrung von Stro- 
munssmitteln, werden mit Stopfen aus Gummi Oder anderem 
geeigneten Werkstoff verscblossen , um einen diclrben Bebalter 
zu erbalten, in den Inert gas zum Scbutz der weiteren 
ScbweiBvorgange eingefiihrt werden kann; 

1) nacb Entfernen des jeweiligen Stopfens werden in jedes Robr 
vom Boden (erste Kopf platte) .zum Oberteil bin (zweite Kopf- 
platte) nacbeinander ein Heizelement oder eine andere 
thermiscbe oder mecbaniscbe Vorricbtung, die eine TTerlange- 
rung des Robres berbeifiihren kann, und von der Oberseite 
her eine entsprecbende Fubrungsstange , die das Rohir zen- 
triscb in seinem Sitz halt, eingebracbt; 

m) dem Heizelement wird Strom zugef \ihrt , um eine VJarmedebnung 
des Rohres zu erreicben, oder es wird ein anderer Arbeits- 
vorgang ausgefiihrt, der eine geringe Verlangerung des Robres 
ergibt, so daB dessen bishef unverscbweiBtes Ende mit dem 
entsprechenden, an der oberen Kopf platte vorgesebenen Sitz 
in Beriihrung kommt; 

n) die Zentrier- oder Fubrungsstange wird herausgezogen und es wird 
von oben der ocbweiBbrenner eingefiibrt, so daB an diesem 
oberen Sitz eine Stumpf scbweiBung auf der vollen Breite der 
Rohrwand, wobei der Robrinnendurchmesser gleicb dem Locb- 
durcbmesser in der Platte ist , erbalten wird; 

oX sobald das VerschweiBen der Robre mit der oberen Platte 
beendet ist, werden die Spannscblosser entfernt und die 
Spannung des Llantels wird aufgehoben, wodurcb die Robre selbst 
ibre anfanglicbe Lange wieder einnehmen. 

Anband der Zeicbnungen wird das Verf abren gemaB der Erfindung 
erlautert . 

Pig. 1 ist eine scbematische Darstellung des bei dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren zur Anwendung kommenden ScbweiBvorgange s 
- ein Stumpf scbweiBen auf voller Rohrwandstarke oder -breite - 
im Schnitt. 
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Pig. 2,3,4, und 5 sind schematische Darstellungen eines 

Warmetauschers wahrend verschiedener Verfahrensschritte. 

Fig. 2a, 3a, 4a und 5a zeigen im vergroBerten I/.aBstab bestimmte 
Einzelheiten, tun die GchweiBvorgange zu verdeutlichen. 

Pig. 4b und 5b sind Draufsichten auf den Warmetauscher wahrend 
seines Zusammenbaus. 

Wie Pig. 1 zeigt, ist der Innendurchmesser der Rohre 1 gleich 
dem Durchmesser der Locher in der Kopfplatte 2, so daS ein 
baulicher Raumzusammenhang erhaiten we r den kann. Das Stuinpf- 
schweifien erfolgt iiber die gesamte Y/andstarke des Endes des 
Rohre s 1. In Pig. 1 ist P die Schutzzone durch Gpiil- Oder 
Inertgas, G bezeichnet das Gas selbst, E ist die Elektrode 
und T ist der sich dreliende Brenner, 

In Pig. 2 ist der Warmetauscher nach Durchfiihrung der ersten 
beiden 3chritte im Herstellun^sverf ahren gezeigt, d.h. , an der 
Kopfplatte 2 wurden die Leitbleche 3* Zugstangen 4 und Abstands- 
rohre Oder -stabe 5 befestigt. D ist eine Sechskantmutter. 

Die Pig. 3 zeigt den dritten Schritt, wobei die Rohre 1 durch 
die Leitbleche 3 eingefiihrt werden. 

In Pig. 4 ist der Warmetauscher bereits mit dem Mantel 6 versehen. 
Dieser ist mit einer Dehnverbindung 7 und zwei dieser benach- 
barten Ringe mit kleinen Konsolen S ausgestattet , die beidseits 
der Dehnverbindung 7 angeordnet sind. Die Konsolen S tragen 
Spannschlosser M« Die obere Kopfplatte 2' ist noch frei. 

In Pig. 5 ist die obere Kopfplatte 2* bereits angesetzt und 
verschweiBt, jedoch haben die oberen Enden der Rohre 1 einen 
Abstand von einigen mm von ihren oitzen. f.'it A sind eine 
Fiihrung- oder Zentrierstange , mit R ein Heizelement und mit 
T ein Gummistopfen bezeichnet. 
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V/as vorstehend beschrieben wurde , ist selbstverstandlich nur eine 
bevorzugte Ausf uhrungsf orm des Verfahrens gemaB der Erfindung. 
AbanderunEen sind im Rahmen des Offenbarten moglich. 

Go kann man natiirlich anstelle des Verlangerns des Mantels 
mittels der Spannschiosser sowie darauf f olgendem Anbringen 
der oberen Kopfplatte und ^^^^^^ ^ohre^ um ein ScliweiBen am 
oberen Ende zu ermoglichen , dieVkurzzeitig verkiirzen und sie 
zwischen die Kopfplatten, die bereits im erf orderlichen Abstand 
ge halt en sind, einset*en s In einem solclien Fall kann die obere 
Kopfplatte - vorausgesetzt , sie liat einen geringeren Durchmesser 
als die untere Kopfplatte - vorzugsweise auf dem nur aus 
Zug- und Abstandsstangen bestehenden &estell angebracht werden, 
wodurch beide Enden der Rolire und eines nach. dem anderen 
sowie Reilie fiir Reilie mit den entsprechenden Sitzen an den 
Piatt en durcb. kurzzeitige elastische Verformung Oder durch 
thermiscrhe Kontraktion in Anlage gebracht werden. Dann wdrden 
die Rolire in voller Wandstarke durch Stumpf schweiBen an den 
Platten befestigt, und es werden fiir jede Rohrreike die ent- 
sprechenden Streifen zur Bildung der Leitbleche eingebracht . 
Zum SchluB wird der Mantel durch die obere Platte bef estigt 
und die gesamte Anordnung in an sich bekannter Weise fertig- 
gestellt • 
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Verfahren zur Herstellung von Warmetauschern mit gegen- 
^ iiberliegenden f est en Kopfplatten mit Lochern, deren Durch- 
mesoer dem Innendurchmesser der Rohre gleich ist , gekenn- 
zeichnet durch Anordnen einer unteren Kopfplatte (2) fiir 
die Rohre (1) und Befestigen der Zugstangen (4-), Abstands- 
stangen (5) und Leitbleche (3) an dieser, Einsetzen der 
Rohre (1) in die Leitbleche (3) und Befestigen der Rohre (1) 
an der unteren Kopfplatte (2) mittels Stumpf schweifiung 
iiber die gesamte Rohrwandstarke , Anbringen eines Mantels' (6) 
mit einer Dehnverbindung (7)> anderen beiden Seiten Trag- 
einrichtungen (S) fiir Spannschlosser (M) angeordnet werden, 
die eine Langsdehnung der Dehnverbindung (7) um einige 
Millimeter erlauben, Belassen des Abstands zwisizhen den 
Rohren (1) und ihren Sitzen an der oberen Kopfplatte (2') 
nach Anbringen und VerschweiBen des Mantels (6), wobei der 
Abstand soviele Millimeter betragt, wie die Dehnverbindung (7) 
durch die Spannschlosser (K) gedehnt wurde , Anbringen von 
VerschluBstopf en (T) in den Lochern der beiden Kopfplatten 
(2, 2*) und in Offnungen des Mantels (6) und Einfiihren von 
Inert-Gas, Einsetzer von Vorrichtungen (R) , die eine Verlangerung 
gegen die obere Kopfplatte (2') hervorrufen, nacheinander 
in unverschlossene Rohre (1 ) vom Boden her, Einfuirren von 
Zentrierstaben (A) in die gleichen Rohre (1), die mit den 
Vorrichtungen (R) versehen sind, von oben her, Verlangem 
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der Rohre^) in geeigneter V/eise dur<^^rhitzen der Vor- 

richtungen (R) , bis die Rohre (1) zur Anlage am jeweiligen 
Sitz an <?er oberen Kopfplatte (2») kommen, Verbinden ■ier 
Rohre mit der Kopfplatte (2') durch Stumpf schweiBung iiber 
die gesamte Rohrwandstarke und Losen der Spannschlosser (K). 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
urn den gesamten AuBenumfang des Lantels (6) beidseits und 
nahe der Dehnverbindung (7) von kleinen Konsolen (S) ge- 
tragene Ringe angebracht werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekennzeichnet , 
daB die Spannschlosser (M) durch Schraubengewinde betatigbar 
sind. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekennzeichnet , 
daB die Spannschlosser .(E) durch hydraulische Kittel be_ 
tatigbar sind. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4-, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die die Verlangerung der Rohre (1) bewirkende 
Vorrichtung (R) ein in jedes Rohr eingesetztes elektrisches 
Heizelement ist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verlangerung der Rohre (1) durch eine 
mechanische Vorrichtung erzeugt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4-, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verlangerung der Rohre (1) durch 
eine thennische Vorrichtung erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
anstelle einer Verlangerung des Kantels (6) mittels der 
Spannschlosser (LI) und nachf olgender Anbringung der oberen 
Kopfplatte (2») sowie Verlangerung der Rohre (1) zur Ver- 
schweiBung deren oberer Rohrenden mit der Platte (2') die 
Rohre (1) kurzzeitig verkurzt und zwisc-hen die im ge- 
wunschten Abstand befestigten Kopfplatten (2, 2') eingesetzt 
werden . A0S881/0282 
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Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , daB 
die obere Kopfplatte (2*) unter der Vorauesetzung, daB 
ihr DurchmeBser geringer ±Bt ale derjjenige der unteren 
Kopfplatte (2), an dem von dsn Zug- und AbstandBStangen 

bsw. 5) gebildeten Gestell befestigt wird, daB belde Enden 
der Ronre (1) in Berubrung mit den Jeweiligen Sit sen an 
den Kopfplatten (2, 2») gebracnt werden, daB die Hohre (1) 
kurzzeitig durcli mechanische Oder thermiBche Vorrichtungen 
verkiirzt werden, daB beide Rohrenden mit den Kopfplatten 
auf der gesamten Ronrwandstarke durch eine Stumpf scnweiBung 
verbunden werden, daB in jede Ronrreihe die verschiedene 
Leitbleche bildenden Streifen nacneinander eingefuhrt 
werden und daB schlieBlich der Mantel (6) durch die obere 
Rohrplatte (2») befestigt und die geeamte Anor<¥i|Ep.g in 
eich bekannter Weise vervollstandigt wird. 
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